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Dalam suatu kegiatan produksi, untuk mendapatkan hasil yang optimum, 
maka seluruh aktivitas-aktivitas produksi terlebih dahulu harus direncanakan 
dengan baik. Penjadwalan produksi diupayakan untuk mendapatkan suatu 
penugasan pekerjaan yang efektif pada setiap stasiun kerja, agar tidak terjadi 
penumpukan job sehingga dapat mengurangi waktu menganggur atau waktu 
menunggu untuk proses pengerjaan berikutnya. 
PT. Madju Warna Steel merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak 
dalam bidang industri pengecoran logam. Salah satu produk yang dihasilkan 
adalah alat pemecah batu di pertambangan dengan jenis Jaw Plate, Body Swing 
Jaw, Tougle Block, Tougle Plate, Seat Belt. Aktivitas produksi perusahaan ini 
berdasarkan pemesanan (job order), sistem penjadwalan secara FCFS (First Come 
First Served) yaitu job yang pertama kali datang yang pertama kali dilayani. 
Dalam memenuhi permintaan dari konsumen dirasa kurang efisien karena masih 
ada beberapa job yang belum dapat diselesaikan dalam waktu yang diinginkan 
oleh pelanggan. Hal ini diakibatkan karena aktivitas produksi yang kurang efektif, 
sehingga dapat mengurangi kepuasaan dan kepercayaan pelanggannya.  
Berdasarkan permasalahan perusahaan tersebut, dapat dilihat dalam 
pengiriman produk ke beberapa konsumen masih mengalami keterlambatan maka 
perlu dilakukan alternatif penjadwalan produksi secara optimal. Ada beberapa 
metode yang dapat digunakan yaitu Campbell Dudeck Smith, Palmer, dan 
Dannenbring. Metode-metode ini dapat digunakan untuk merencanakan 
penjadwalan produksi untuk meminimumkan makespan pada PT. Madju Warna 
Steel. Metode ini diterapkan agar diperoleh alternatif penjadwalan produksi untuk 
meminimumkan makespan. 
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan 
jadwal yang optimal atau hasil makespan minimum yaitu dengan metode 
Campbell Dudeck Smith (CDS) dan Dannenbring dengan urutan pengerjaan job J5 
– J1 – J3 – J4 – J2 yaitu Seat Belt, Jaw Plate, Tougle Block, Tougle Plate, Body 
Swing Jaw dengan makespan sebesar 96.7195 jam, karena makespannya lebih 
kecil dibandingkan kondisi riil perusahaan yaitu 109.1255 jam, sehingga terjadi 
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 In a production activity, to obtain optimum results, all activities should be 
planned first production well. Production scheduling strived to get an effective job 
assignment at each work station, in order to avoid the buildup of jobs in order to 
reduce idle time or waiting time for the next working processes. 
 PT. Madju Color Steel is a manufacturing company engaged in the metal 
casting industry. One of the products that are produced in mining rock breaker 
with type Jaw Plate, Body Swing Jaw, Tougle Block, Tougle Plate, Seat Belt. The 
company's production activities by reservation (job order), the scheduling system 
FCFS (First Come First Served) the job is first come first served. In meeting the 
demand of consumers is less efficient because there are still some jobs that can 
not be completed within the customer wants. It is caused due to a less effective 
production activities, thereby reducing customer satisfaction and confidence. 
 Based on the company's problems, can be seen in the delivery of the 
product to the consumer is still experiencing some delays there should be an 
optimal production scheduling alternatives. There are several methods that can be 
used is Dudeck Campbell Smith, Palmer, and Dannenbring. These methods can be 
used to plan production scheduling to minimize makespan on PT. Madju Color 
Steel. This method is applied in order to obtain alternative production scheduling 
to minimize makespan. 
 Based on the research that has been done, it can be concluded that the 
optimal schedule or minimum makespan results with the method of Campbell is 
Dudeck Smith (CDS) and the sequence of construction job Dannenbring J5 - J1 - 
J3 - J4 - J2 ie Seat Belt, Jaw Plate, Tougle Block , Tougle Plate, Body Swing Jaw 
with makespan at 96.7195 hours, because makespannya smaller than the real 
condition of the company is 109.1255 days, resulting in savings of makespan by 





Keywords: Production Scheduling, Minimize makespan, Dudeck Campbell 
Smith (CDS) 
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ABSTRAKSI 
 
Dalam suatu kegiatan produksi, untuk mendapatkan hasil yang optimum, 
maka seluruh aktivitas-aktivitas produksi terlebih dahulu harus direncanakan 
dengan baik. Penjadwalan produksi diupayakan untuk mendapatkan suatu 
penugasan pekerjaan yang efektif pada setiap stasiun kerja, agar tidak terjadi 
penumpukan job sehingga dapat mengurangi waktu menganggur atau waktu 
menunggu untuk proses pengerjaan berikutnya. 
PT. Madju Warna Steel merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak 
dalam bidang industri pengecoran logam. Salah satu produk yang dihasilkan 
adalah alat pemecah batu di pertambangan dengan jenis Jaw Plate, Body Swing 
Jaw, Tougle Block, Tougle Plate, Seat Belt. Aktivitas produksi perusahaan ini 
berdasarkan pemesanan (job order), sistem penjadwalan secara FCFS (First Come 
First Served) yaitu job yang pertama kali datang yang pertama kali dilayani. 
Dalam memenuhi permintaan dari konsumen dirasa kurang efisien karena masih 
ada beberapa job yang belum dapat diselesaikan dalam waktu yang diinginkan 
oleh pelanggan. Hal ini diakibatkan karena aktivitas produksi yang kurang efektif, 
sehingga dapat mengurangi kepuasaan dan kepercayaan pelanggannya.  
Berdasarkan permasalahan perusahaan tersebut, dapat dilihat dalam 
pengiriman produk ke beberapa konsumen masih mengalami keterlambatan maka 
perlu dilakukan alternatif penjadwalan produksi secara optimal. Ada beberapa 
metode yang dapat digunakan yaitu Campbell Dudeck Smith, Palmer, dan 
Dannenbring. Metode-metode ini dapat digunakan untuk merencanakan 
penjadwalan produksi untuk meminimumkan makespan pada PT. Madju Warna 
Steel. Metode ini diterapkan agar diperoleh alternatif penjadwalan produksi untuk 
meminimumkan makespan. 
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan 
jadwal yang optimal atau hasil makespan minimum yaitu dengan metode 
Campbell Dudeck Smith (CDS) dan Dannenbring dengan urutan pengerjaan job J5 
– J1 – J3 – J4 – J2 yaitu Seat Belt, Jaw Plate, Tougle Block, Tougle Plate, Body 
Swing Jaw dengan makespan sebesar 96.7195 jam, karena makespannya lebih 
kecil dibandingkan kondisi riil perusahaan yaitu 109.1255 jam, sehingga terjadi 
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ABSTRACT 
 
 In a production activity, to obtain optimum results, all activities should be 
planned first production well. Production scheduling strived to get an effective job 
assignment at each work station, in order to avoid the buildup of jobs in order to 
reduce idle time or waiting time for the next working processes. 
 PT. Madju Color Steel is a manufacturing company engaged in the metal 
casting industry. One of the products that are produced in mining rock breaker 
with type Jaw Plate, Body Swing Jaw, Tougle Block, Tougle Plate, Seat Belt. The 
company's production activities by reservation (job order), the scheduling system 
FCFS (First Come First Served) the job is first come first served. In meeting the 
demand of consumers is less efficient because there are still some jobs that can 
not be completed within the customer wants. It is caused due to a less effective 
production activities, thereby reducing customer satisfaction and confidence. 
 Based on the company's problems, can be seen in the delivery of the 
product to the consumer is still experiencing some delays there should be an 
optimal production scheduling alternatives. There are several methods that can be 
used is Dudeck Campbell Smith, Palmer, and Dannenbring. These methods can be 
used to plan production scheduling to minimize makespan on PT. Madju Color 
Steel. This method is applied in order to obtain alternative production scheduling 
to minimize makespan. 
 Based on the research that has been done, it can be concluded that the 
optimal schedule or minimum makespan results with the method of Campbell is 
Dudeck Smith (CDS) and the sequence of construction job Dannenbring J5 - J1 - 
J3 - J4 - J2 ie Seat Belt, Jaw Plate, Tougle Block , Tougle Plate, Body Swing Jaw 
with makespan at 96.7195 hours, because makespannya smaller than the real 
condition of the company is 109.1255 days, resulting in savings of makespan by 





Keywords: Production Scheduling, Minimize makespan, Dudeck Campbell 
Smith (CDS) 
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1.1 Latar Belakang 
Persaingan industri yang sangat ketat pada saat ini menyebabkan 
pertumbuhan industri yang mempengaruhi perusahaan untuk meningkatkan 
produktivitas dalam kegiatan produksinya. Dalam suatu kegiatan produksi, untuk 
mendapatkan hasil yang optimum, maka seluruh aktivitas-aktivitas produksi 
terlebih dahulu harus direncanakan dengan baik. Penjadwalan produksi 
diupayakan untuk mendapatkan suatu penugasan pekerjaan yang efektif pada 
setiap stasiun kerja, agar tidak terjadi penumpukan job sehingga dapat mengurangi 
waktu menganggur atau waktu menunggu untuk proses pengerjaan berikutnya. 
PT. Madju Warna Steel merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak 
dalam bidang industri pengecoran logam. Salah satu produk yang dihasilkan 
adalah alat pemecah batu di pertambangan dengan jenis Jaw Plate, Body Swing 
Jaw, Tougle Block, Tougle Plate, Seat Belt. Aktivitas produksi perusahaan ini 
berdasarkan pemesanan (job order). PT. Madju Warna Steel menerapkan sistem 
penjadwalan FCFS (First Come First Served) yaitu job yang pertama kali datang 
yang pertama kali dilayani. Dalam memenuhi permintaan dari konsumen dirasa 
kurang efisien karena masih ada beberapa job yang belum dapat diselesaikan 
dalam waktu yang diinginkan oleh pelanggan. Hal ini diakibatkan karena aktivitas 
produksi yang kurang efektif, sehingga dapat mengurangi kepuasaan dan 
kepercayaan pelanggannya. 
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Berdasarkan permasalahan perusahaan tersebut, dapat dilihat dalam 
pengiriman produk ke beberapa konsumen masih mengalami keterlambatan maka 
perlu dilakukan alternatif penjadwalan produksi secara optimal. Ada beberapa 
metode yang dapat digunakan yaitu Campbell Dudeck Smith, Palmer, dan 
Dannenbring. Metode-metode ini dapat digunakan untuk merencanakan 
penjadwalan produksi untuk meminimumkan makespan pada PT. Madju Warna 
Steel. Metode ini diterapkan agar diperoleh alternatif penjadwalan produksi untuk 
meminimumkan makespan. 
Dimana metode Campbell Dudeck Smith adalah proses penjadwalan atau 
penugasasn kerja berdasarkan waktu kerja yang terkecil, dan memilik kelebihan 
dapat memberikan banyak alternatif penjadwalan. Metode Palmer adalah proses 
penjadwalan dimana job yang memiliki indeks prioritas terbesar akan dijadwalkan 
terlebih dahulu, dan memilik kelebihan hanya memberikan satu alternatif 
penjadwalan yang lebih simple. Metode Dannenbring adalah penggabungan 
pendekatan Campbell Dudeck Smith dan Palmer, ini hanya memberikan satu 
urutan pengerjaan. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan permasalahan yang ada di perusahaan berkaitan dengan 
penjadwalan produksi, maka dirumuskan permasalahan penelitian sebagai berikut: 
“Bagaimana melakukan penjadwalan produksi untuk meminimumkan 
makespan di PT. Madju Warna Steel ?” 
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1.3 Batasan Masalah 
Batasan masalah dalam penelitian ini adalah :  
1. Produk yang diteliti adalah Jaw Plate, Body Swing Jaw, Tougle Block, Tougle 
Plate, Seat Belt. 
2. Penelitian dilakukan pada masing-masing waktu proses tiap stasiun kerja 
dengan menggunakan metode Campbell Dudeck Smith ( CDS ), Palmer, 
Dannenbring. 
3. Tidak memperhitungkan masalah biaya dalam segala bentuknya. 
4. Penjadwalan job ini berdasarkan data pesanan bulan Maret 2013. 
5. Proses produksi secara First Come First Serve (FCFS). 
6. Data yang diambil berdistribusi normal maka tingkat kepercayaan yang 
digunakan adalah 95% dengan nilai k = 2 dan nilai S (derajat ketelitian) 5%. 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan penelitian ini adalah : 
Memperoleh penjadwalan waktu produksi untuk meminimumkan makespan. 
 
1.5 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian tugas akhir ini adalah : 
a. Bagi Penulis 
Penelitian ini merupakan penerapan teori-teori yang diperoleh selama kuliah 
guna memecahkan permasalahan yang ada dan juga untuk memenuhi salah 
syarat memperoleh gelar kesarjanaan. 
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b. Bagi Lembaga Penelitian 
Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai perbendaharaan perpustakaan 
(referensi) agar dapat dimanfaatkan oleh mahasiswa dalam menambah ilmu 
pengetahuan. 
c. Bagi Perusahaan 
Hasil pengukuran yang diperoleh bisa dijadikan bahan evaluasi untuk 
pendanaan dan dasar untuk meningkatkan produktivitas di PT. Madju Warna 




Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 
1. Proses berlangsung dalam kondisi normal, dalam arti tidak ada gangguan 
selama pengamatan berlangsung. 
2. Selama proses berlangsung tidak ada perubahan pesanan dari customer. 
3. Job yang dikerjakan, dilakukan tuntas di satu mesin baru diselesaikan di 
mesin lain. 
 
1.7 Sitematika Penulisan 
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BAB I PENDAHULUAN 
Pada bab I berisi tentang latar belakang masalah, batasan masalah, 
tujuan penelitian, manfaat penelitian, asumsi, dan sistematika 
penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Pada bab II berisi tentang landasan teori-teori yang digunakan dalam 
pelaksanaan penelitian sebagai penunjang untuk mengolah dan 
menganalisa data-data yang diperoleh secara langsung maupun tidak 
langsung yaitu teori tentang penjadwalan produksi, metode Campbell 
Dudeck Smith, Palmer, dan Dannenbring. 
BAB III METODE PENELITIAN 
Pada bab III berisi tentang langkah-langkah dalam melakukan 
penelitian, mulai dari lokasi pencarian data, metode pengambilan data, 
identifikasi variabel, dan metode pengolahan data, yang dilakukan 
untuk mencapai tujuan dari penelitian selama pelaksanaan penelitian. 
BAB IV ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Pada bab IV berisi tentang data-data yang telah terkumpul, kemudian 
diolah dengan menggunakan metode yang digunakan untuk 
menyelesaikan masalah yang ada. 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Pada bab V merupakan penutup tulisan yang berisi kesimpulan dan 
saran mengenai analisa yang telah dilakukan sehingga dapat 
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memberikan suatu rekomendasi sebagai masukan ataupun perbaikan 
bagi pihak perusahaan. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
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